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(54) Title: METHOD FOR PRODUCING HOLLOW BODIES, PROFILE FOR USE IN SAID METHOD, HOLLOW BODY, AS- 
SEMBLY UNIT AND MOLD 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON HOHLKORPERELEMENTEN, PROFIL ZUR ANWBNDUNG 
IN DEM VERFAHREN, HOHLKORPERELEMENT, ZUSAMMENBAUTE1L UND MATRIZE 

(57) Abstract: The invention relates to a method for producing hollow bodies such as nut elements to be fastened to components that 
usually consist of sheet metal. The invention especially relates to a method for producing hollow bodies with an at least substantially 
square or rectangular outline by cutting individual bodies from a profile in the form of a profile ro d or a reel after respective holes have 
been punched into the profile, and optionally afterwards producing a threaded cylinder. The inventive method is further characterized 
in that before or after the punching of the profile a passage treatment is carried out in order to produce a cylindrical or annular 
projection, concentric to the punching or the intended punching, on the side of the profile facing the component by flow of material 
The projection is optionally shaped to an annular punched section in an additional molding cycle. The invention further relates to 
various hollow bodies, assembly units and molds for producing said, hollow bodies. 

(57) Znsammenfassung: Ein Verfahren zur Herstellung von Hohlkorperelementen wie Mutterelemente zur Anbringung an ubli- 
cherweise aus Blech bestehenden Bauteilen, insbesondere zur Herstellung von Hohlkorperelementen mit einem zumindest im we- 
senthchen quadratischen oder rechteckigen Aussenumriss durch Ablangung von einzelnen Elementen von einem in Form einer Pro- 
filstange oder eines Wickels vorliegenden Profil nach vorheriger Stanzung von jeweiligen Lochern in das Profil und gegebenenfalls 
mit anschliessender Ausbildung eines Gewindezy finders zeichnet sich dadurch aus, dass vor oder nach der Lochung des Proflls ein 
Durchsetzvorgang durchgefuhrt wird, urn durch Materialfluss einen konzentrisch zur Lochung oder vorgesehenen Lochung zylind- 
rischen oder ringformigen Vorsprung auf der dern Bauteil zugewandten Seite des Proflls zu erzeugen, und dass der Vorsprung ggf, 
anschJiessend in einem weiteren Pressvorgang zu einem ringformigen Stanzabschnitt geformt wird. Es werden ausserdem verschie- 
dene Hohlkorperetemente, Zusammenbauteile und Matrizen zur Herstellung derselben beschrieben und beansprucht. 
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Verfahren zur Herstellung von Hohlkoroerelementen, P rofil zur 
5 Anwendung in dem Verfahren. Hohlkorperelement, Zusammenbauteil und 

Matrize 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Hohl- 
korperelementen wie Mutterelemente zur Anbringung an ublicherweise 

10 aus Blech bestehenden Bauteilen, insbesondere zur Herstellung von 
Hohlkorperelernenten mit einem zumindest im wesentlichen quadrati- 
schen oder rechteckigen AufienumrilS. durch Ablangung von einzelnen 
Elementen von einem in Form einer Profilstange oder eines Wickels (Coils) 
vorliegenden Profil nach vorheriger Stanzung von jeweiligen Lochem in 

15 das Profil und gegebenenfalls mit anschliejSender Ausbildung eines Ge- 
windezylinders. Weiterhin betrifft die vorliegende Erfindung ein Profil zur 
Anwendung in einem solchen Verfahren, Hohlkorperelemente, die nach 
dem Verfahren hergestellt werden 5 Zusammenbauteile, die sich aus An- 
bringung der Hohlkorperelemente an Bauteilen ergeben und Matrizen, die 

20 zur Anbringung der Hohlkorperelemente an Bauteile benutzt werden. 

Ein Verfahren der eingangs genannten Art sowie entsprechende Hohlkor- 
perelemente sind beispielsweise aus der US-PS 4,971,499 bekannt. Hohl- 
korperelemente werden auch von der Firma Profil Verbindungstechnik 
25 GmbH & Co. KG in Deutschland unter der Bezeichnung HI- 
Rechteckmutter verkauft. 
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Aufgabe der vorHegenden Erfmdung ist es, ein Verfahren der eingangs ge- 
nannten Art so welter zu entwickeln, dafi Hohlkorperelemente insbesonde- 
re rechteckige Mutterelemente bei preisgiinstiger HersteUung erhalten 
werden konnen, die bessere mechanische Eigenschaften haben, beispiels- 
weise eine hohere Ausziehkraft und eine verbesserte Verdrehsicherheit 
und daruber hinaus eine herabgesetzte Kerbwirkung zeigen, so dafi die 
Ermudungseigenschaften von ZusammenbauteUen bestehend aus einem 
ublicherweise axis Blech bestehenden Bauteil und an diesem angebrach- 
ten Hohikorperelementen auch unter dynamischen Lasten verbessert wer- 
den. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird verfahrensma&ig so vorgegangen, da£ vor 
Oder nach der Lochung des Profils ein Durchsetzvorgang durchgefuhrt 
wird, urn durch Materialflufi einen konzentrisch zur Lochung oder vorge- 
sehenen Lochung zylindrischen, ovalen, polygonalen oder ringfdrmigen 
Vorsprung auf der dem Bauteil zugewandten Seite des Profils zu erzeugen, 
und da£ der Vorsprung ggf. anschliefiend in einem weiteren Preftvorgang 
zu einem ringfdrmigen Stanzabschnitt geformt wird. Hierdurch wird ein 
rechteekiges oder quadratisches Element mit einem kreisrunden, ovalen 
oder polygonalen Stanzabschnitt erzeugt. 

Die HersteUung aus einem Profil, das entweder in Form einer Profilstange 
oder in Form ernes Wickels vorliegt, bei dem das Profil bereits die Grund- 
form des Elementes aufweist, ermoglicht es, auf verhaltnismaiSig kostspie- 
lige Kaltschlagmaschinen zu verzichten und erlaubt stattdessen die Her- 
steUung der Elemente in einer herkommlichen Stanzpresse, die mit einem 
Folgeverbundwerkzeug ausgestattet wird, urn die einzelnen Herstellungs- 
schritte durcrizufuhren. Die HersteUung in einer Stanzpresse unter An- 
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wendung eines Folgeverbundwerkzeuges ist im Vergleich zu der Anwen- 
dung von Kaltschlagmaschinen besonders kostengunstig. Die Herstellung 
auf einer Transferpresse ist unter den selben Bedingungen moglich* Der 
Vorgang des Abtrennens mu6 dabei in die erste Stufe verlegt warden. 

5 

Besonders bevorzugte Varianten des Herstellungsverfahrens sind den An- 
spruchen 2 bis 11 zu entnehmen. Besonders gunstige : Profile zur Herstel- 
lung von Hohlkorperelementen unter Anwendung des erfmdungsgemafien 
Verfahrens ergeben sich aus den Patentanspruchen 12 bis 15, wobei diese 
10 Profile sich alle durch Kaltwalzen herstellen lassen, beispielsweise aus ei- 
nem 35 B2 StahlrnateriaL Die in den Anspruchen 12 bis 15 angegebenen 
Profile fuhren einerseits zu gewichtsmafiig gtinstigen Elementen, anderer- 
seits aber auch zu kostengunstig herstellbaren Elementen und Elementen, ' 
die ausgezeichnete mechanische Eigenschaften aufweisen, 

15 

Bei einem Hohlkorperelement zur Anbringung an ein insbesondere aus 
Blech bestehendes Bauteil, wobei das Hohlkorperelement auf zwei entge- 
gengesetzten Seiten parallel zueinander erstreckende Balken, die mit dem 
Bauteil einer Verdrehsicherung bilden und eine senkrecht zur Bauteilseite 

20 verlaufende, mittig angeordnete Lochung aufweist, die gegebenenfalls ei- 
nen Gewindezylinder aufweisen kann, sieht die Erfindung vor, daiS auf der 
dem Bauteil zugewandten Seite des Hohlkorperelementes und konzen- 
trisch zur Lochung ein rixigformiger Vorsprung vorliegt, der als Stanzab- 
schnitt ausgebildet ist und daJS zwischen den Balken und dem ringformi- 

25 gen Stanzabschnitt ein vertiefter Bereieh vorliegt. 

Dadurch, dafi ein ringformiger Stanzabschnitt vorliegt, wird ein ringformi- 
ger Stanzbutzen aus dem Bauteil bei der Anbringung des Hohlkorperele- 
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10 



mentes gestanzt, so daft eine Kerbwirkung im Bereich des im Bauteil er- 
zeugten, kreisrunden Loches nicht mehr zu befiirchten ist. Es entfallt so- 
zusagen die bei den bekannten Elementen vorhandenen, rechtwinkligen 
Ecken, die aufgrund des bisherigen rechteckigen Stanzabschnittes ent- 
standen sind. Hierzu ist anzumerken, dafi beim Stand der Technik der 
rechteckige Stanzabschnitt durch den Querschnitt des verwendeten Profils 
definiert ist, wahrend bei der vorliegenden Erfindung man von einem be- 
sonderen Stanzabschnitt Gebrauch macht, der erfindungsgemaft durch 
einen D'urchsetzvorgang erzeugt wird. 

Besonders giinstige Varianten des Hohlkorperelementes ergeben sich aus 
den Anspriichen 16 bis 23. 

Zusaramenbauteile bestehend aus einem erfindungsgemafien Bauteil und 
1 5 einem daran angebrachten erfindungsgemaSen Hohlkorperelement sind in 
den Anspriichen 24 bis 26 definiert. 

Schliefilich befassen sich die Anspruche 27 bis 30 mit Matrizen, die der 
Anbringung des erfindungsgema&en Hohlkorperelementes an ein Bauteil 
20 dienen. . 

Weitere Vorteile des erfindungsgema&en Verfahrens bzw. des erfindungs- 
gemaBen Profils, des erfindungsgemafeen Hohlkorperelementes, der erfm- 
dungsgemafien Zusammenbauteile und der erfindungsgemafien Matrizen 
25 sind der nachfolgenden Beschreibung von bevorzugten Ausfuhrungsbei- 

spielen, die anhand der Zeichnung naher erlautert werden, zu entnehmen. 
In der Zeichnung zeigen: 
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Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines Abschnittes eines er- 

sten erfmdungsgemaJ3en Profils zur Herstellung von Hohlkor- 
perelementen* 

5 Fig, 2 A - F eine Reihe von Zeichnungen, die die einzelnen Verfahrens- 

schritte zeigen, die erforderlich sind, um ein erflndungsgema- 
fees Hohlkorperelement aus dem Profil gemafi Fig. 1 herzu- 
stellen, 

10 Fig. 3 eine teilweise geschnittene Zeichnung zur Erlauterung der 

Durchfiihrung des Durchsetzvorgangs gemaB Fig. 2B in einer 
■ Station eines Folgeverbundwerkzeuges innerhalb einer Stanz- 
presse, 

IS Fig, 4A-F eine Reihe von Zeichnungen, um die genaue Form des aus 

dem Profil gemafi Fig. 1 hergestellten erfindungsgemaSen 
Hohlkorperelementes anzugeben, 

Fig. 5 eine teilweise geschnittene Darstellung eines Zusammenbau- 

20 teils bestehend aus einem Blechteil und einem daran ange- 

brachten erfindungsgemaSen Hohlkorperelement entspre- 
chend der Figur 4, 

Fig. 6A-C Zeichnungen zur Erlauterung der Auslegung einer erfin- 
25 dungsgemaSen Matrize zur Anbringung des Elements gemafi 

Fig. 4 an ein Blechteil, 

Fig, 7 eine Zeichnung zur Darstellung der Anbringung eines weite- 

ren Bauteils an das Zusammenbauteil gemafi Pig. 5, 

30 
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Fig. 8 eine perspektivische Darsteilung eiries Abschnittes eines er- 

sten erfindungsgemafien Profits zur Herstellung von Hohlkor- 
perelementen, 

5 Fig. 9A-E eine Reihe von Zeichnungen, um die genaue Form des aus 
dem Profil gemaiS Fig. 8 hergestellten erfindungsgemafien 
Hohlkorperelementes anzugeben, 

Fig. 10 eine teilweise geschnittene Darsteilung eines Zusammenbau- 

10 tens bestehend aus einem Biechteil und einem daran ange- 

brachten erfmdungsgemaiSen Hohlkorperelement entspre- 
chend den Fig. 9A bis E, 

Fig. 11 eine Zeichnung zur Darsteilung der Anbringung eines weite- 
15 ren Bauteils an das Zusammenbauteil gemafi Fig. 10, 

Fig. 12A+B Zeichnungen zur Erlauterung der Auslegung einer erfin- 

dungsgemafien Matrize zur Anbringung des Elements gemafi 
Fig. 9A bis 9E an ein Biechteil, 

20 ' 

Fig. 13 eine perspektivische Darsteilung eines Abschnittes eines er- 
sten erfindungsgemateen Profils zur Herstellung von Hohlkor- 
perelementen, 

25 pig. 14A-E eine Reihe von Zeichnungen, urn die genaue Form des aus 

dem Profil gemaft Fig. 13 hergestellten erfindungsgemaSen 
Hohlkorperelementes anzugeben, 

Fig 15 e i ne teilweise geschnittene Darsteilung eines Zusammenbau- 
3 Q teils bestehend aus einem Biechteil und einem daran ange- 
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brachten erfmdungsgemaften Hohlkorperelement entspre- 
chend den Figuren 14A bis 14E, 

Fig. 16 eine Zeichnung zur Darstellung der Anbringung eines weite- 
ren Bauteils an das Zusammenbauteil gemaft Fig. 15, 

Fig. 17A-C Zeichnungen zur Erlauterung der Auslegung einer erfin- 

dungsgemaften Matrize zur Anbringung des Elements gem aft 
Fig. 14A bis 14E an ein Blechteil, 



Figur 1 zeigt eine perspektivische Darstellung eines ersten erfindungsge- 
rnaften Profils 10, das zur Herstellung von erfindungsgemaften Hohlkorpe- 
relementen 11 (Fig. 4) verwendet werden kann. Das Profil 10 liegt entwe- 
der in Form einer Stange von beispielsweise 6 Metern Lange vor oder wird 
15 vom MaterialherstelLer in Form eines Wickels geliefert. Es handelt sich um 
ein kalt gewalztes Profil. Bevorzugte Materialien sind alle Stahlsorteri nach 
DIN 1654, aber auch NE-Metalle wie Aluminium, o. A. 

Das Profil ist im Querschnitt zumindest im wesentlichen rechteckig und 
20 weist zusatalich auf der spater dem Bauteil zugewandten Seite 12.zwei 

voneinander einen Abstand A aufweisende Balken 14 und 16, die parallel 
zu den Langsseiten 18 und 20 des Profils 10 verlaufen und im Querschnitt 
ebenfalls im wesentlichen rechteckig sind. Man kann die Form des Profils 
auch so betrachten, daft es zumindest im wesentlichen rechteckig ist mit 
25 einer breiten, jedoch nicht sehr tiefen Nut 22 von im wesentlichen recht- 
eckigem Querschnitt auf der dem Bauteil zugewandten Seite 12, wobei die 
Nut 22 ebenfalls parallel zu den Langsseiten 18, 20 des Profils verlauft. 
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Aus dem erfindurigsgemafien Profil gema£ Fig. 1 wird in diesem Beispiel 
ein Element 1 1 gemafi Figuren 4A - F hergesteUt, wobei die allgemeine 
Form des Elementes ohne weiteres aus Fig. 4 ersichtlich ist und erst spa- 
ter genauer beschrieben wird. Zunachst wird das Herstellungsverfahren 
anhand der Figuren 2A - F und unter Bezugnahme auf Fig. 3 naher er- 
lautert. Figuren 2A - F zeigen alle einen Querschnitt (teilweise nur zur 
Halfte) durch das Profil 10 der Figur 1 senkrecht zu dessen Langsrichtung 
L, wobei die Achse 24 in Figur 2 der Achse 24 der Figur 1 entspricht und 
senkrecht zu der Langserstreckung L des Proffls 10 angeordnet ist. Auch 
die Querschnittsebene steht senkrecht zur Langsrichtung L. 

Das Profil 10 lauft in Langsrichtung L in einer mit einem Folgeverbund- 
werkzeug 26 (Figur 3) ausgestatteten Stanzpresse 38, wobei das Folgever- 
bundwerkzeug fdnf Stationen aufweist zur Durchfuhrung der in Fig. 2A-E 
gezeigten Schritte. Die erste Station ist im Querschnitt in Fig. 3 gezeigt 
und dient dem Durchsetzvorgang gemafi Fig. 2B. Bei diesem Vorgang wird 
mittels eines Stempels 28, der in Fig. 3 und Fig. 2B von oben kommend 
auf die Oberseite 30 des Profils 10 drtickt und mittels einer unterhalb des 
Profilstabes 10 angeordneten Matrize 32 (Fig. 3) ein MaterialfluiS lokal im 
Profil 10 im Bereich der Achse 24 erzeugt, so da£ eine zylindrische Ver- 
tiefung 34 in der Oberseite 30 des Profilstabes 10 und ein zylindrischer 
Vorsprung 36 auf der Bauteilseite 12 des Profilstabes 10 erzeugt wird. 
Dabei entspricht das Volumen der zylindrischen Vertiefung 34 dem Volu- 
men 36 des zylindrischen Vorsprungs. 

Wie bereits erwahnt, zeigt die Fig. 3 eine teilweise geschnittene Darsteh 
lung einer ersten Station eines Folgeverbundwerkzeugs 26, das in einer 
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Stanzpresse 38 angeordnet ist, wobei nur ein Teil der Stanzpresse und ein 
Teil des Folgeverbundwerkzeugs dargestelit ist. 

Konkret sieht man in Fig. 3 das an der unteren Gestellplatte der Stanz- 
5 presse montierte untere Werkzeug 40 der Stanzpresse, das zur Aufnahme 
der Matrize 32 sowie andere Teile dient und die obere Gestellplatte 42 der 
Stanzpresse, an der ein oberes Werkzeug 44 und ein Niederhalter 46 
montiert sind. Alternativ hierzu kann es sich bei der Platte 42 um eine 
Zwischenplatte der Stanzpresse handeln. 

10 

Wie gezeigt, wird das Profil. 10 auf alien Seiten in der Presse abgestutzt. 

Zu diesem Zweck weist das untere Werkzeug 40 eine Aufnahme- oder Ab- 
stutzplatte 48 auf, welche die Matrize 32 aufnimmt und zwei weitere Plat- 

15 ten 50 und 52 abstutzt, die links und rechts vom Profil 10 angeordnet 

sind. Die Platten 50 und 52 bilden eine Fuhrung, durch welche der Profil- 
stab 10 in eine Richtung sehkrecht zur Ebene der Zeichnung Schritt fur 
Schritt weiterbewegt werden kann. Der Niederhalter 46, der mittels der 
dargestellten, am oberen Werkzeug 44 abgestiitzten Feder nach unten ge- 

20 driickt wird, befindet sich in Anlage mit den Oberseiten der Platten 50 

und 52 sowie mit der Oberseite 30 des Profils 10. Der Niederhalter 46 hat 
eine zylindrische Offnung in Form einer abgesetzten Bohrung 54, durch 
welche der Stempel 28 hindurch reicht und somit mit seinem Stirnende 
56 in Anlage gegen die Oberseite 30 des Profils 10 gelangen kann. An sei- 

25 nem oberen Ende ist der Stempel 28 im oberen Werkzeug 44 gehalten und 
wird mit dem Ausgleichsdruckstuck 58 der oberen Gestellplatte 42 der 
Presse bei der SchlieiSbewegung der Presse nach unten gedruckt, bis er 
die Position gemaS Fig. 3 erreicht hat, und damit den zylindrischen Vor- 
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sprung 36 ausgeformt ist. Die Form des zylindrischen Vorsprungs ist 
durch die Form der Matrize 32 bestimmt. Diese besteht aus eiixem aufie- 
ren Teil 60, der liber ein Druckstiick 62 an der untersten Platte 41 des 
Werkzeugs 40 abgestutzt ist und somit gegenuber der unteren Platte 
5 (nicht gezeigt) der Presse unbeweglich, da die Platte 41 des Werkzeugs 40 
an der unteren Platte der Presse befestigt ist. 

Der aufiere Teil 60 der Matrize weist einen Vorsprung 64 auf, der in der U- 
formigen Nut 22 in der Unterseite des Profils 10 im Bereich dieser Station 

10 des Folgeverbundwerkzeuges hineinpaftt und eine mittlere kreisrunde 

Bohrung 66 aufweist, in die das Materia! des Profils lokal einfliefien kann, 
um den Ringvorsprung 36 auszubilden. Der Vorsprung 64 weist eine Hohe 
auf entsprechend der Tiefe der U-formigen Nut 22 und liegt auiSerdem an 
den inneren Seitenflachen 68, 70 der zwei Balken 14 und 16 des Profils 

15 10. Die Matrize 32 weist auch einen mittig angeordneten, zylindrischen 
Pfosten 72 auf, dessen obere Stimseite 74 in Fig. 3 einen Teil der Unter- 
seite des zylindrischen Vorsprungs 36 abstiitzt. Die Stirnseite des Pfosten 
72 kann leicht ballig ausgefuhrt sein und um einen geringen Betrag ober- 
halb des Zylinders 76 liegen, um die nachfolgenden Umformungen des 

20 Profils 10 zu unterstutzen. Der Pfosten 72 ist unbeweglich und an seinem 
unteren Ende an einer Platte 62 abgestutzt. Der Pfosten 72 befindet sich 
auJSerdem innerhalb eines konzentrisch zu ihm angeordneten Zylinders 
76, der an seinem unteren Ende ebenfalls auf dem Druckstuck 62 abge- 
stutzt ist und an seinem oberen Ende eine zylindrische Ringflache auf- 

25 weist, die in einer Ebene mit der oberen Stirnseite 74 des Pfostens 72 liegt 
und mit dieser die untere Begrenzung far den durch die Wirkung des 
Stempels 28 gebildeten zylindrischen Vorsprung 36 bildet. 



WO 01/72449 PCT/EP01/03614 

11 

Unterhalb der Platte 62 unci in einer abgesetzten Bohrung 82 der unter- 
sten Platte 41 des Werkzeuges 40 befindet sich ein bewegliches Druck- 
stuck 84, das durch eine in dieser abgesetzten Bohrung 82 konzentrisch 
angeordneten Feder 86 nach oben vorgespannt wird. Oberhalb des Druck- 
5 stuckes 84 befinden sich drei zylindrische Stifte 88, von denen nur zwei in 
der Figur 3 zu sehen sind, die aber winkelmafiig um 120° zueinander ver- 
setzt urn die mittlere Langsachse 24 angeordnet sind und sich durch ent- 
sprechende Bohrungen im Druckstuck 62 erstrecken und die untere 
Stirnseite 90 des zylindrischen Teils 76 der Matrize beriihren. 

10 

Bei dem Durchsetzvorgang reicht die Kraft des Sternpels 28 (erzeugt durch 
die Stanzpresse) aus, um durch MaterialfLuiS innerhalb des Profils 10 den 
zylindrischen f eil 76 der Matrize nach unten in die dargestellte Position zu 
drucken, so daS das Druckstuck 84 ebenfalls die in Figur 3 dargestellte 
15 Stellung annimmt. 

Bei der Offnung der Stanzpresse, um den nachsten Hub der Stanzpresse 
durchzufuhren, bewegt sich das obere Werkzeug 44 mit dem Stempel 28 ... 
und phasenverschoben dem Niederhalter 46 nach oben weg von den Plat- 

20 ten 50 und 52 und die Kraft der Feder 86 reicht dann aus, um iiber das 
Druckstuck 84 und die Stifte 88 den zylindrischen Teil 76 der Matrize 
nach oben zu verschieben, so daS ihre obere ringformige Stirnseite 78 
bundig mit der oberen Seite des Vorsprungs 78 liegt und das Profil 10 da- 
bei so angehoben wird, daft der zylindrische Vorsprung 36 nicht mehr 

25 vertieft in der Matrize angeordnet ist, sondern oberhalb der Matrize sich 

befindet, so dafi es weitertransportiert werden kann in die nachste Station 
des Folgeverbundwerkzeuges (nicht gezeigt). Zusatzlich werden die Platten 
50 und 52 uber ein' seitlich angebrachtes Schieber system horizontal aus- 
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einanderbewegt, um das Proffl 10 leichter anheben zu konnen. Beispiels- 
weise konnen auf der rechten und linken Seite des oberen Werkzeuges 44 
in Fig. 3 Schieber fest angebracht werden (nur ein Schieber gezeigt), die 
mit ihren unteren Enden in jeweilige Fuhrungen 53 in der unteren Au- 
5 nahmeplatte 48 gefuhrt sind und im Bereich der Platten 50, 52 Schragfla- 
chen 55, 57 aufweisen, die mit entsprechenden Schragflachen 59, 61 an 
Offnungen der Platten zusammenarbeiten, um die Bewegung der Platten 
entsprechend den in den Platten gezeigten Doppelpfeilen bei jedem Hub 
der Presse zu bewirken. Dabei gelangt ein neuer Abschnitt des Profits 10 

10 in den Bereich der Matrize 32, so dafi durch Schliefien der Presse ein 

weiterer zylindrischer Vorsprung 36 erzeugt werden kann. Der Abschnitt 
des Profils 10, der bisher in der Durchsetzstation des Folgeverbundwerk- 
zeuges sich befunden hat, weist nun die Querschnittsform gemafi Fig. 2B 
auf, wozu zu sagen ist, dafi das Volumen der ringformigen Vertiefung 34 

15 dem Volumen des zylindrischen Vorsprungs 36 entspricht. 

In der nachsten Station des Folgeverbundwerkzeuges (nicht gezeigt) wird 
der Abschnitt gemafi Fig. 2B nunmehr genapft, d.h. mit der ringformigen 
Vertiefung 92 gemafi Fig, 2C versehen. Diese ringformige Vertiefung oder 
20 Napf 92 definiert eine Abrifikante 94, welche von Vorteil ist, um in der 
nachfolgenden Station des Folgeverbundwerkzeuges eine saubere Aus- 
stanzung des Stanzbutzens 96 unter Ausbildung der Lochung 98 gemafi 
Fig. 2D zu erreichen. 

25 Um den Napf 92 gemafi Fig. 2C zu erzeugen, weist das Folgeverbundwerk- 
' zeug in der zweiten Station im Prinzip die gleiche Gestaltung wie in der 
Zeichriung gemafi Fig. 3 auf, nur hat der mittlere Pfosten 72 an seinem 
oberen Stirnende eine Gestalt entsprechend dem Napf 92 und ragt um die 
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axiale Tiefe des Napfes oberhalb der oberen Stirnseite 78 des zylindrischen 
Teils 76 der Matrize hervor. Unter Umstanden ist es moglich, die Ausbil- 
dung des Napfes gleichzeitig mit der Erzeugung des zylindrischen Vor- 
sprungs 36 zu erreicheru Dies ist jedoch nicht bevorzugt, da man bei der 
5 Ausbildung des Napfes gleichzeitig die Form des zylindrischen Vorsprungs 
36 korrigiert, so da£> dieser eine genau defmierte scharfe Ausbildung im 
Bereich der Kante 100 aufweist. 

Nach der Ausbildung des Napfes 92 und der Korrektur der Form des zy- 
10 lindrischen Vorsprungs 36 wird das Profil nochmals aus der Matrize her- 
ausgehoben und um einen Schritt weiter transportiert zu der Station, wo 
die Lochung gemafi Fig. 2D erfolgt. Diese Station ist auch im Prinzip ahn- 
lich der Figur 3 ausgebildet, nur fehlt hier der mittiere Pfosten 72 und die 
Station weist stattdessen eine Bohrung auf, die einen Kanal zur Entsor- 
15 gung der Stanzbutzen 96 bildet. 

Nach Fertigstellung der Lochung gemaS Fig. 2D wird das Profil noch ein- 
mal aus der entsprechenden Matrize herausgehoben und um einen weite- 
ren Schritt transportiert in eine Station, wo der Aufweitvorgang durchge- 

20 fuhrt wird, damit der zylindrische Vorsprung 36 die Form bekommt, die in 
der Fig. 2E gezeigt ist. Man merkt, dafi die untere Stirnseite des zylindri- 
schen Vorsprungs 36 mit einer konusformigen Vertiefung 102 versehen 
worden ist, die eine Fase bildet, wobei die Konusform in Richtung der frei- 
en Stirnseite 104 des zylindrischen Vorsprungs 36 divergiert. Um diese 

25 Formgebung zu erreichen, wird die entsprechende Station des Folgever- 
bundwerkzeuges im Prinzip auch entsprechend der Figur 3 ausgebildet, 
nur wird hier der mittiere Pfosten 72 im Bereich seines oberen Stirnendes 
mit einer entsprechenden konusformigen Fase versehen. 
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Im iibrigen ist im Bereich der Aufienmatrize 60 ein Freiraum vorgesehen 
(nicht gezeigt), damit bei der Ausbildung der konusformigen Vertiefung 
102 die aufiere Seitenwand 106 des zylindrischen Vorsprungs 36 die ko- 
5 nusformig nach unten divergierende Form gemafi Fig. 2E erhalt und hier- 
durch eine ringformige Hinterschneidung 108 urn den Ringvorsprung 36 
herum gebildet wird. 

Nach dem Aufweitvorgang gemafi Fig. 2E wird das Profil 10 wieder aus der 
10 Matrize herausgehoben, auch hier durch einen zylindrischen Teil der Ma- 
trize ahnlich dem Teil 76 und das Profil wird um einen Schritt weiter 
transportiert, und zwar in eine letzte Station des Folgeverbundwerkzeuges, 
wo ein Abschnitt des Profils mit der Lange des Elementes 1 1 gemafi Fig. 4 
abgeschnitten wird. Das so gefertigte Element mit der Lochung 98 wird 
1 5 nun in eine Vorrichtung transportiert, wo an sich bekannter Weise das 
Gewinde 110 gemafi Fig. 2F gebohrt wird. Bei manchen Anwendungen 
wird das Hohlkorperelement ohne Gewinde belassen. Beispielsweise 
konnte die Lochung 98 als Fuhrung gedacht werden, oder zur Aufnahme 
eines Einsteckteils ausgebildet werden. Daruber hinaus wird haufig im 
20 Automobilbau mit gewindeschneidenden oder gewindeformenden Schrau- 
ben gearbeitet, so dafi das Gewinde 110 erst nach der Anbringung des 
Hohlkorperelementes an ein Blechteil mit einem Gewinde unter Anwen- 
dung einer solchen gewindeschneidenden oder gewindeformenden 
Schraube versehen wird. 



25 



Es sind verschiedene Modifikationen moglich. Einerseits konnte die 
Ablangung der einzelnen Elemente vom Profil vor dem Aufweitvorgang ge- 
mafi Figur 2E stattfinden, wobei der Aufweitvorgang dann auch zur Kor- 
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rektur der auSeren Formgebung des Elementes dienen konnte, in dem 
Sinne, dafi etwaige Verformungen bei der Ablangung des Elementes korri- 
giert werden . 

5 Weiterhin ist es moglich, den Durchsetzvorgang mit einem Stempel durch- 
zufuhren, der im Bereich seiner das Durchsetzen herbeifuhrende Stirnen- 
de einen Durchmesser aufweist, der zumindest im wesentlichen dem 
Durchmesser des Lochstempels fflr die Durchfuhrung des Lochvorganges 
entspricht. Dies hat zwei Vorteile. Einerseits ist der Durchmesser der 

10 ringformigen Vertiefung 34 dann gleich grofi wie der Durchmesser der an- 
schliefienden Lochung 9S 7 so daS der Bereich der Vertiefung 34 einen Teil 
des Gewindezylinders bilden kann und die Bauhohe des Elementes exit- 
sprechend niedriger ausfallen kann. Da der zylindrische Vorsprung 36 die 
Form gemaJS Fig. 2B behalt und das Volumen des zylindrischen Vor- 

15 sprungs 36 dem Volumen der 2ylindrischen Vertiefung 34 entspricht, fallt 
die axiale Lange der zylindrischen Vertiefung 34 aufgrund des kleineren 
Durchmessers des Stempels 28 grofier aus, so daiS die Dicke des Berei- 
ches des Profils, der beim Lochvorgang gemaiS Fig. 2D durchlocht werden 
muiS, kleiner ist und der Lochvorgang leichter vonstatten geht, so da£ der 

20 Verschleifi am Lochstempel geringer wird* 

Wenn das Verfahren so durchgefuhrt wird wie in den Figuren 2 A bis 2E 
gezeigt, so entsteht ein Mutterelement 1 1 mit der Gestalt gemaiS den Figu- 
ren 4A bis 4F. Die entsprechenden Besoigszeichen aus den bisherigen Fi- 
25 guren sind hier eingetragen und sind entsprechend der bisherigen Be- 
schreibung so zu verstehen. 
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Konkret zeigt die Figur 4B den Querschnitt durch das Mutterelement 1 1 
gemaS Fig. 4A an der Schnittebene B-B, wahrend Figur 4C den Quer- 
schnitt senkrecht dazu entsprechend der Schnittebene C-C zeigt. Die Fi- 
gur 4D zeigt eine perspektivische Darstellung des Elementes 11 von der 
5 rechten Seite und von vorne bei einer schrag nach unten gerichteten Be- 
trachtung, wahrend die Figur 4E eine perspektivische Darstellung des 
Mutter elementes 1 1 von der Unterseite zeigt. 

Figur 4F gibt die konkreten Abmessungen des Elementes an, wenn das 
10 Gewinde fur eine M6-Schraube ausgelegt 1st. In der Darstellung gemafi 
Fig. 4F entspricht die linke Halfte der Querschnittszeichnung der linken 
Seite von Fig. _ 4B, wahrend die rechte Halfte der Schnittzeichnung gemafi 
Fig. 4F dem halben Querschnitt des Elements 1 1 in Richrung der Langs- 
richtung L des ursprunglichen Profils entspricht. 

15 

Figur 5 zeigt nun ein Zusammenbauteil bestehend aus dem Element ge- 
mafi Fig. 4 nach der Anbringung an einem Bauteil 13 in Form eines 
Blechteils. Man merkt, da& das Blech im Bereich der Unterseite 12 des 
Elements 1 1 in die Vertiefung hineingeformt ist, die um den Ringvor- 

20 sprung 36 herum innerhalb der U-formigen Nut 22 zwischen den Balken 
14 und 16 gebildet ist. Dabei greift das Blech in die Hinterschneidung 108 
um den zylhidrischen Vorsprung 36 herum, so dafi hier ein formschlussi- 
ger Eingriff erfolgt und das Element 1 1 in Achsrichtung 24 ohne die An- 
wendung von zerstorenden Kraften nicht mehr vom Blechteil 13 entfernt 

25 werden kann. Durch die Einformung des Bleches des Bauteils 13 in die U- 
formige Nut 22 zwischen den Balken 14 und 16 wird verhindert, dafi das 
Element 1 1 gegeniiber dem Bauteil 13 gedreht werden kann, d.h. das 
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Element ist in der Lage etwaigen Drehkraften zu widerstehen, die durch 
die Einfuhrung einer Schraube in das Gewinde.llO entstehen konnten. 

Da das Loch 1 12 im Bauteil 13 kreisrund ist, entstehen hier keine Kerben, 
5 die aufgrund von Kerbwirkung zu einem fruhzeitigen Versagen des Zu- 
sammenbauteils durch Ermudungserscheinungen oder Risse fuhren 
konnten. Eine Kerbwirkung im Bereich der Enden der Balken ist nicht zu 
erwarten, da die Enden durch die Abtrennung vom Profilstreifen abgerun- 
det sind und aufgrund der Auflageflache im Bereich der Balken keine Ker- 

10 be im Blechteil erzeugen. Es wird vermieden, dafi sich Balken in das 

Bauteil eingraben und hierdurch Kerbwirkung erzeugen, zu diesem Zweck 
sind die durch die Unterseite der Balken gebildeten Auflageflachen fur das 
Bauteil so gro& bemessen, daS die Flachenpressung unter der Fliefigrenze 
des Bauteils liegt. Das Loch 112 wird bei der Anbringung des Elementes 

15 durch den als Stanzabschnitt wirkenden ringformigen Vorsprung 36 er~ 
zengt, wozu die Matrize gemafi Figuren 6A-6C erforderlich ist. 

Wie aus Fig. 6B ersichtlich, weist die Matrize 114 im wesentlichen eine 
zylindrische, kreisrunde Form auf, wird jedoch auf einer Seite mit einer 

20 Abflachung 116 versehen, welche als Formmerkmal dient, das eine kor- • 
rekte Orientierung der Matrize im Werkzeug sicherstellt. Es ist namlich 
erforderlich, dafi der im UmriS rechteckige Vorsprung 118 auf der Strin- 
seite 120 der Matrize mit der U-fdrmigen Nut 22 des Elementes 11 ausge- 
richtet ist. Diese korrekte Ausrichtung oder Orientierung, d.h. um die 

25 Achse 25 der Matrize herum, die mit der Achse 24 des Elements bei des- 
sen Anbringung ausgerichtet werden mufi, wird mittels der Abflachung 
116 sichergestellt. Die Elemente mussen auch im fur die Anbringung ver- 
wendeten Setzkopf die richtige Orientierung um die Achse 24 herum auf- 
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weisen, was durch die an sich bekannten Setzkopfe ohne weiteres ge- 
wahrleis'tet werden kann. 

Fur die Anbringung des Elementes 1 1 auf dem Bauteil 13 wird iiblicher- 
5 weise das Bauteil 13 in eine Presse positioniert, das Element 1 1 wird von 
einem Setzkopf und von oben kommend auf das Bauteil 13 gelegt und das 
Bauteil 13 wird auf der anderen Seite auf der Stirnseite der Matrize abge- 
stutzt. Beim Schliefien der Presse bewegt sich zunachst ein Niederhalter 
des Setzkopfes in an sich bekannter Weise gegen die obere Seite 122 des 
10 Blechteils 13 und driickt die se in Anlage an die Stirnseite 120 der Matrize. 
Der Setzkopf bewegt dann das Element 1 1 gegen die Oberseite 120 des 
Blechteils, wobei die mittlere Achse 24 des Elementes 1 1 koaxial zu der 
mittleren Achse 25 der Matrize positioniert ist. Da der Ringvorsprung 36 
nach unten uber die Unterseite der Balken 14 und 16 hinausragt, beruhrt 
15 die Stirnseite des Ringvorsprungs 36 als erstes das Blechteil und arbeitet 
mit der Schneidkante 122 des Vorsprungs der Matrize, um einen Stanz- 
butzen aus dem Blechteil 13 herauszutrennen, wobei dieser Stanzbutzen 
durch die mittlere Bohrung 124 der Matrize entsorgt wird. Der Vorsprung 
1 18 der Matrize driickt dann das Blechteil in die U-formige Nut 22 hinein 
20 und die ringformige Nase 126 der Matrize, die geringfugig oberhalb der 
Plateaubereiche 128 in den vier Ecken des Vorsprungs 118 hervorsteht, 
driickt das Blech des Bauteils 13, im Randbereich der durch das Aus- 
stanzen des Stanzbutzens entstandenen Lochung 1 12, in die Vertiefung 
um den Ringvorsprung 36 hinein und verformt gleichzeitig das Blechmate- 
25 rial so, da& eine ringformige Vertiefung 130 im Blechteil erfolgt und das 
Blechmaterial in die ringformige Hinterschneidung 108 hinein fiiefit. An- 
stelle einer Presse, um die Anbringung des Elements 11 an das Bauteil- 13 
zu erreichen, kann ein Roboter oder anderes Werkzeug verwendet werden, 
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der bzw. das das Element positionsrichtig gegenuber der Matrize halt und 
die erforderliche Kraft aufbringt. 

Fig. 7 zeigt nun wie ein weiteres Bauteil 132 mittels einer Schraube 134 
5 an das Bauteil 13 angeschraubt werden kann. Das weitere Bauteil 132 
wird namlich auf der Seite des Bauteils 13 angebracht, die vom Element 
11 abgewandt ist, wobei das Gewinde 136 der Schraube 134 in das Ge- 
winde 110 des Elementes 11 eingreift. Die Aufiageflache 138 der Schrau- 
be, oder einer eventuell vorgesehenen Scheibe (nicht gezeigt) druckt das 

10 weitere Bauteil 132 an das Bauteil 13 so an, dalS das Bauteil 13 zwischen 
den Balken 14 und 16 des Elementes und dem weiteren Bauteil 132 ein- 
geklemmt wird. Dabei ist die axiale Hohe des Ringvorsprungs 36 in Achs- 
richtung 24 so gewahlt, dafi sie eine satte Anlage des weiteren Bauteils - 
132 am Bauteil 13 nicht hindert, d.h. der zylindrische Vorsprung 36 ragt 

15 um maximal die Blechdicke des Bauteils 13 uber die Unterseite der Bal- 
ken 14 und 16 hervor. Mit dieser Konstruktion wird eine aufierordentlich 
hohe Verdrehsicherheit erreicht. Weiterhin zieht die Schraube 34 das 
Element fest gegen das Blechteil 13, so daS eine axiale Trennung dieser 
beiden Teile in Achsrichtung 24 nicht moglich ist. 

20 

Es wird nun ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel des erfindungsgemaSen 
Profils b2w. des erfindungsgemaiSen Hohlkorperelementes unter Bezug- 
nahme auf die Zeichnungen gemafi Figuren 8 bis 12 beschrieben. 

25 Fur diese Beschreibung werden die gleichen Bezugszeichen verwendet wie 
bei der ersten Ausfuhrungsform gemafi Fig. 1 bis 7, jedoch um die Grund- 
zahl 200 erhoht. TeUe, die mit dem gleichen Bezugszeichen versehen sind, 
d.h. nach Abzug der Grundzahl 200 haben die glelche Funktion, bzw. die 
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gleiche Ausbildung wie die entsprechenden Teile der ersten Ausfuhrungs- 
form gemaiS Figuren 1 bis 7, so dafi die dort gegebene Beschreibung auch 
fur die entsprechenden Teile dieser Ausfuhrungsform gelten, es sei derm, 
es wird etwas Gegenteiliges gesagt. Es werden hauptsachlich die Unter- 
5 schiede beschrieben. 

Das Profil 210 der Figur 8 hat auch hier einen im wesentlichen rechtecki- 
gen Querschnitt, wobei in der Bauteilseite 212 des Profils hier im Gegen- 
satz zu der Ausfuhrung gemaB Fig. 1 zwei Nuten 223' und 225 durch ei- 
!0 nen Kaltwalzvorgang gebildet sind ; die jeweils rechteckige Querschnitte 

aufweisen und parallel zu den Langsseiten 218 bzw. 220 des Profils 210 - 
verlaufen, so daS auch hier zwei balkenformige Bereiche 214 und 216 ge- 
bildet werden. 



15 Das Profil 210 gemaiS Figur 8 wird in einer Stanzpresse mittels eines Fol- 
geverbundwerkzeuges ahnlich dem bisher beschriebenen Folgeverbund- 
werkzeug verarbeitet, um Mutterelement gemafi Figur 9A bis 9E zu erzeu- 
gen. 

20 Bei der HersteUung des Mutterelementes 211 gemafi Fig. 9A bis E faiBt das 
Folgeverbundwerkzeug eine weitere Station im Vergleich zu demn bisher 
beschriebenen Folgeverbundwerkzeug. In dieser zusatzlichen Station, die 
die erste Station beim Einlaufen des Profils bildet, wird in einer Art umge- 
kehrten Durchsetzvorgang zunachst eine konusformige Vertiefung 240 in 

25 der Unterseite 12 des Profils eingedruckt, wodurch eine entsprechende 

konusformige Erhebung 242 an der oberen Seite 230 des Profils entsteht, 
wobei sowohl die konusformige Vertiefung 240 als auch die konusformige 
Erhebung 242 konzentrisch zur Achse 224 des Elementes angeordnet 
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sind. Nach Ausbildung der konusformigen Vertiefung 240 und der ko- 
nusformigen Erhebung 242 in der ersten Station des Folgeverbnndwerk- 
zeuges wird dann die zylindrische Vertiefung 234 und der zylindrische 
Vorsprung 236 und anschliefiend der Napf 292 und die Lochung 298 in 
5 weiteren Stationen des Folgeverbundwerkzeuges erzeugt in der gleichen 
Art und Weise wie im Zusammenhang mit den Figuren 2 und 3 beschrie- 
ben wurde. In der letzten Station des Folgeverbundwerkzeuges wird dann 
das Element 211 vorn Profilstab 210 durch einen Schervorgang abge- 
trennt. Die genaue Endforrn des Hohlkorperelementes geht einwandfrei 

10 aus den Figuren 9A bis 9E hervor. Die Anbringung des Elementes 211 auf 
ein Bauteil 213 erfolgt unter Anwendung eiher Matrize 114 gemafi Fig. 
12A und B, die gewisse Gemeinsarnkeiten mit der Matrize gemafi den Fi- 
guren 6A bis C aufweist. Zunachst soil kurz darauf hingewiesen werden, 
dafi die Schnittzeichnung der Fig. 12A hier zwei Schnittebenen zeigt, die 

15 jeweils einen Halbschnitt entsprechend den Pfeilen A- A in Fig. 12B zeigt. 

Auffallend bei der Matrize 314 gemafi Fig. 12A und B ist vor allem, da£ 
diese zwei balkenartige Vorsprunge 246 und 248 aufweist, die parallel zu- 
einander verlaufen und entsprechend den U-formigen Nuten 223 und 225 
20 in der Unterseite des Profils ausgebildet sind, wobei die Breite der Balken 
248 um die doppelte Dicke des Bauteils kleiner ist als die Breite der ent- 
sprechenden Nuten 223 und 225. 

Der Ringvorspmng 326 in der Mitte der Stirnseite der Matrize 314 ist hier 
25 kreisrund in Draufsicht, wobei die Herstellung des Ringvorsprungs 326 zu 
jeweiligen bogenformigen Ausschnitten 250 und 252 in den zwei Balken 
246 bzw. 248 fuhrt. Die axiale Hohe des Ringvorsprungs bei der Matrize 
314 ist somit grofier in dieser Ansfuhrungsform als bei der Matrize gemafi 
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Fig. 6A-C, da sie direkt aus der Stirnseite 320 hinausragt und nicht wie 
bei der Ausfuhrung gemafi Fig. 6A-C aus einem rechteckigen Vorsprung 
herausragt. 

5 Bei der Anbringung des Elementes 211 auf dem Bauteil 213 unter An- 
wendung eines Setzkopfes, beispielsweise in einer Presse, in einem Robo- 
ter Oder in einem andersartigen Werkzeug, drucken die balkenartigen Na- 
sen 246 und 248 der Matrize das Blechmaterial in die zwei U-formigen 
Nuten 223 und 225 des Elementes 211 hinein und bilden hierd-urch Ver- 

10 drehsicherungsnasen im Blechteil 213, die in die entsprechenden Nuten 
223 und 225 hineinragen. Der Randbereich 112 urn das Stanzloch im 
Blechteil herum wird in dieser Ausfuhrungsform in die konusforrnige Ver- 
tiefung 240 urn den zylindrischen Vorsprung 236 herum hineingeprelSt 
und wird gleichzeitig in die Hinterschneidung 308 hineingeformt, wobei 

15 das FlieiSen des Blechmaterials in diese Hinterschneidung 308 hinein, 
durch den Ringvorsprung 326 der Matrize verbessert wird, der zu einer 
ringformigen Vertiefung 330 im Blechteil urn den zylindrischen Vorsprung 
236 herum fuhrt. 

20 Die Anbringung eines weiteren Bauteils 332 erfolgt hier ahnlich wie bei 

der Ausfuhrungsform gemafi Fig. 7 unter Anwendung einer Schraube 334, 
wobei auch hier das weitere Bauteil 332 auf der dem Element 311 abge- 
wandten Seite des Bauteils 313 angebracht wird. Besonders gunstig bei 
dieser Ausfuhrungsform ist, dafi das Element eine sehr grofee Auflagefla- 

25 che fur das Bauteil 313 aufweist, da die Nuten 223 und 225 sowie die 
Ringvertiefung 240 flachenmaiSig einen geringeren Anteil der Unterseite 
des Elementes 31 1 einnehmen als bei der bisherigen Ausfuhrungsform 
der Fall ist. Aus diesem Grunde kann das Element 31 1 fur die gleiche 
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Auflageflache etwas kleiner dimensioniert werderi als bei eiem Element 
gernafi cier ersten Ausfuhrungsform der Fall ist ? so daS hierdurch cine 
Gewichtsersparnis erreicht wird. 

5 Es wird nun cine dritte Ausfuhrungsform der Erfindung beschrieben, und 
zwar unter Bezugnahme auf die weiteren Zeichnungen 13 bis 17. 

Fur diese Beschreibung werden die gleichen Bezugszeichen verwendet wie 
bei der ersten Ausfuhrungsform gemafi Fig. 1 bis 7, jedoch um die Grund- 

10 zahl 400 erhoht. Teile, die mit dem gleichen Bezugszeichen versehen sind, 
d.h. nach Abzug der Grundzahl 400, haben die gleiche Funktion bzw. die 
gleiche Ausbildung wie die entsprechenden Teile der ersten Ausfuhrungs- 
form gemafi Figuren 1 bis 7, so dafi die dort gegebene Beschreibung auch 
fur die entsprechenden Teile dieser Ausfuhrungsform gilt, es sei denn ? es 

15 wird etwas Gegenteiliges gesagt. Es werden hauptsachlich die Unterschie- 
de beschrieben. 

Bei der dritten Ausfuhrungsform gemafi Fig. 13 weist das Profil 410 einen 
mittleren Bereich 417 mit einem zumindest im wesentlichen rechteckigen 

20 Querschnitt auf und links und rechts davon integrate Flugeln 419 und 

42 1 7 die sich auf der Bauteilseite 412 liber den mittleren Bereich 417 hin- 
aus erstrecken und dort zwei Balkan 414 und 416 bilden, die parallel zu 
den Langsseiten 420 des Profils verlaufen und uber eine schrage Vertie- 
fung 423 bzw, 425 in die Unterseite des mittleren Bereiches 417 des Pro- 

25 fils ubergehen. Dabei weisen die Oberseiten 427 und 429 der beiden Flu- 
gel 419 bzw. 421 einen deutlichen Ab stand von der oberen Seite 430 des 
mittleren Bereiches 417 des Profil 410 auf und bilden hierdurch Schul- 
tern, die schrag zu den Seitenwanden des mittleren Bereiches stehen und 
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miteinander einen Winkel a einschlieften, der bezogen auf die der Bau- 
teilseite 412 abgewandten Seite 430 des Profils etwas kleiner als 180° ist 
und beispielsweise im Bereich von 175° bis 160° liegt. 

5 Die Unterseite der Balken 414 und 416 sind entsprechende der Schultern 
427 und 429 schrag gestellt, d.h. bilden den gleichen Winkel a miteinan- 
der. Die schragen Ubergangsbereiche 423 und 425 sind ebenfalls parallel 
zu den durch die Schultern 427 und 429 gebildeten Schragflachen, so da£ 
auch sie einen entsprechenden Winkel a miteinander bilden. Diese 
1 0 Schragstelhmg der Flugel 4 1 9 bzw. 42 1 gegentiber dem mittleren Bereich 
417 erfolgt durch die Herstellung des Profils 410 durch Kaltwalzen und 
hat einen besonderen Vorteil, der etwas sparer erlautert wird. 

Abgesehen von der besonderen Ausbildung der Flugel 419 bzw. 421 ent- 
15 spricht die Form des Profils 410 im wesentlichen der der Ausfuhrungsform 
gemafi Fig. 1 und die Herstellung von Mutterelementen aus dem Profil 410 
erfolgt im Prinzip in der gleichen Art und Weise wie die Herstellung der 
Mutterelemente gemafi Fig. 4 wie bisher beschrieben wurde mit Bezug auf 
die Figuren 2 und 3. Das Herstellungsverfahren wird somit hier nicht im 
20 Detail erortert. Man. sieht jedoch aus den Figuren 14A bis 14E, welche das 
Mutterelement in der fertigen Form zeigen und aus den dort eingesetzten 
Bezugszeichen, daS dieses Element eine grofie Ahnlichkeit zu dem Ele- 
ment gemalS den Fig. 4A bis F aufweist. 

25 Ein Unterschied liegt aber hier darin, daS der zylinderformige Vorsprung 
436 keine Hinterschneidung aufweist, wobei dies aber nicht zwingend er- 
forderlich ist und der Pangvorsprung 436 die gleiche Form aufweisen 
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konnte, wie der entsprechende ringformige Vorsprung 36 der Ausfuh- 
rungsform gemaft Fig. 4. 

Die Anbringung des Elementes 411 auf ein Bauteil 413, so daft das Zu- 
5 sammenbauteil 415 entsteht, erfolgt auch hier venter Anwendung einer 

Matrize 514, und zwar der Matrize gemaft Fig. 17A bis C, die identisch mit 
der Matrize 114 gemafi Fig. 6A bis C ist und hier deshalb nicht naher be- 
schrieben wird, da die Beschreibung fur die Ausfuhrungsform gemaft Fig. 
6A bis C auch hier gilt. Es sind lediglich in Fig. 17 die gleichen Bezugszei- 
10 chen verwendet worden wie bei den Fig. 6 A bis C, jedoch um die Grund- 
zahl 400 erhoht. 

Bei der Anbringung des Elementes 411 zur Ausbildung des Zusammen- 
bauteils gemaft Fig. 15, wird jedoch bei diesem Ausffihrungsbeispiel ein 

15 Setzkopf verwendet, der es erlaubt, die Flugel 419 uiid 421 sozusagen 
flach zu pressen, so daft die Schultern 427 bzw. 429 nicht mehr mitein- 
ander einen Winkel a von weniger als 180° einschlieften, sondern nun- 
mehr in einer Ebene liegen. Hierdurch schwenken die Flugel 419 bzw. 421 
sozusagen um eine Drehachse im Bereich der inneren Enden der Schrag- 

20 flachen 423 bzw. 425, so da& die inneren Seitenkanten 431 und 433 der 
Balken 414 und 416 sich aufeinander zu bewegenund im eingebauten 
Zustand einen kleineren Abstand voneinander aufweisen als vor Anbrin- 
gung des Elementes 411. Das bedeutet, daft nunmehr eine Hinterschnei- 
dung 435 bzw. 437 (Fig. 15) im Bereich der inneren Seitenflachen 468 und 

25 470 der Balken 414 bzw. 416 sich ausgebildet hat und daft das Blechma- 
terial nunmehr formschlussig in diese Hinterschneidung eingreift, so daft 
eine axiale Trennung des Elementes 411 in Richtung der Achse 424 vom 
Bauteil 413 nicht mehr moglich ist. Wird auch der zylindrische Vorsprung 
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436 cies Elementes 411 mit einer Hinterschneidung ausgebildet, so fuhrt 
die Schwenkbewegung der Fliigel 419 und 421 dazu, da£ Blechmaterial 
(auch) in diese Hinterschneidung hineingedruckt wird, wodurch erne noch 
sicherere Anbringung des Elementes 411 am Bauteil 413 erfolgt, d.h. die 
Ausfuhrungsform hat einen sehr hohen Ausziehwiderstand. 

Die Situation bei der Anbringung eines weiteren Bauteils 532 gestaltet 
sich dann gemafi Fig. 16 und ist im Prinzip der Zusammenbausituation 
gemaJS Fig. 7 gleichzusetzen, was durch die Verwendung der gleichen Be- 
zugszahlen (jedoch urn die Grundzabl 400 erhoht) zum Ausdruck kommt. 



Die bier beschriebenen Funktionselemente konnen zum Beispiel aus alien 
Materialien bergestellt werden, die die Festigkeitskiasse 5.6 oder hoher 
erreichen. Solche Metallwerkstoffe sind ublicherweise Kohlenstoffstahle 
15 mit 0,15 bis 0,55 % Kohlenstoffgehalt. 

Bei alien Ausfahrungsformen konnen auch als Beispiel fur den Werkstoff 
der Funktionselemente alle Materialien genannt werden, die im Rahmen 
der Kaltverformung die Festigungswerte der Klasse 8 gemaiS Iso standard 

20 erreichen, beispielsweise eine 35B2-Legierung gemalS DIN 1654. Die so 
gebildeten Befestigungselemente eigenen sich u.a. fiir alle handelsubli- 
chen Stahlwerkstoffe fur ziehfahige Blechteile wie auch fur Aluminium 
oder deren Legierungen. Auch konnen Aluminiumlegierungen, insbeson- 
dere solche mit hoher Festigkeit, fur die Funktionselemente benutzt wer- 

25 den, z.B. AlMg5. Auch kommen Funktionselemente aus hoherfesten Ma- 
gnesiumlegierungen wie bspw. AM50 in Frage. 
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Patentansprache 

1 . Verfahren zur Herstellung von Hohlkorperelementen (1 1; 2 1 1 ; 4 1 1) 
5 wie Mutterelemente zxir Anbringung an ublicherweise aus Blech be- 

stehenden Bauteilen (13; 213; 413}, insbesondere zur Herstellung 
von Hohlkorperelementen mit einem zumindest im wesentlichen 
quadratischen oder rechteckigen AufienumriiS durch Ablangung von 
einzelnen Elementen von einem in Form einer Profilstange oder ei- 
10 nes Wickelsvorliegenden Profi! (10; 210; 410} nach vorheriger Stan- 

zung von jeweiligen Lochern (98; 298; 498) in das Profil und gegebe- 
nenfalls mit anschliefeender Ausbildung eines Gewindezylinders 
(110; 310; 510), 

dadurch g e k e n n z e i c h n e t, 

15 dafi vor oder nach der Lochung des Profils ein Durchsetzvorgang 

durchgefuhrt wird, urn durch Materialflufi einen konzentrisch zux 
Lochung (98; 298; 498) oder vorgesehenen Lochung zylindrischen 
oder ringformigen Vorsprung (36; 236; 436) auf der dem Bauteil zu- 
gewandten Seite (12; 212; 412) des Profils zu erzeugen, und dafi der 

20 Vorsprung ggL anschlieftend in einem weiteren PrelSvorgang zxk ei- 

nem ringformigen Stanzabschnitt geformt wird, 

2, Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

25 daS der Durchsetzvorgang dadurch durchgefahrt wird, da£ das 

Profil (10) im Bereich des zu erzeugenden Vorsprungs auf eine Ma- 
tee (32) mit einer Vertiefung (66) mit einer zur Form des er- 
wunschten Vorsprungs (36) komplementaren Form abgestutzt ist 
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und auf alien verbleibenden Seitenbereichen in einem entsprechen- 
den Werkzeug (46, 48, 50, 52, 60) gehalten wird und daS zur Erzeu- 
gung des Materialflusses in die Vertiefung (66) der Matrize (32) hin- 
ein, ein Stempel (28) in das Material an der dem Ringvorsprung ab- 
5 gewandten Seite (30) des Profils (10) hineingedruckt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeicb.net, 

dafi der Stempel (28) einen AuBendurchmesser aufweist, der zu- 
10 mindest im wesentlichen dem des erwunschten Vorsprungs (36) 

entspricht. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeich.net, 

15 dafi der Stempel einen Aufiendurchmesser aufweist, der zurnindest 

im wesentlichen dem Durchmesser der noch zu erzeugenden Lc~ 
chung entspricht. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
20 dadurch gekennzeichnet, 

daft in einem weiteren Verfahrensschritt ein Napfvorgang an der 
freiliegenden Stirnseite des Ringvorsprungs durchgefuhrt wird, urn 
eine Abrifikante (94) fur den Stanzenbutzen (96) bei der nachfolgen- 
den Lochung zu erzeugen. 



25 



Verfahren nach Anspruch 4, 
dadurch gek ejn nzeichnet, 
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daJS nach dem Napfvorgang das Element unter Anwendung eines 
Lochstempels und einer entsprechenden Matrize gelocht wird ? wobei 
der Lochstempel konzentrisch zum durch den Napfvorgang erzeug- 
ten Napf (92) gefuhrt wird. 

5 

7, Verfahren nach einern der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t, 

dafi nach der Lochung ein Aufweitvorgang durchgefuhrt wird, um 
den gelochten Vorsprang (36; 236) mit einer zumindest im wesentli- 
10 chen konusformigen in Richtung seiner freien Stirnseite divergie- 

renden Aufienwand (106; 306) zu versehen. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

15 daJS beim Aufweitvorgang eine eine Fase bildende, konusformige 

Vertiefang (102, 302, 502), konzentrisch zur Lochung (98) ixn freien 
Stirnende des Vorsprangs erzeugt wird, die in Richtung der Stirnfla- 
che des Ringvorsprungs ebenfalls divergiert. 

20 9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Ablangung des Elementes vom Profil (10, 210, 410) nach 
dem Aufweitvorgang erfolgt 

25 10, Verfahren nach einem der Anspruche 7 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

daJS der Aufweitvorgang als Kalibrierschritt nach der Ablangung des 
jeweiligen Elementes vom Profil erfolgt. 
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die jeweiligen Verfahren sschritte in einer Stanzpresse (36) unter 
Anwendung eines Folgeverbundwerkzeugs (26) durchgefuhrt wer- 
den. 

12. Profil, insbesondere zur Anwendung bei einem der Verfahren nach 
. den Ansprtlchen 1 bis 11, 

dadurch gekennzeichnet, 
10 daiS das Profil (10; 210) itn Querschnitt zumindest im wesentlichen 

rechteckig ist mit auf der spater dem Bauteil zugewandten Seite (12; 

212) swei von einander einen Abstand aufweisenden, parallel zu den 

Langsseiten (18, 20; 218, 220) des Profits verlaufenden und im 

Querschnitt ebenfalls zumindest im wesentlichen rechteckigen Bal- 
15 ken (14, 16; 214, 216), die zusatzlich ein Sagezahnmuster aufweisen 

konnen und im fertigen Element (1 1, 21 1) ein Verdrehsicherungs- 

merkmal bilden. 

13. Profil nach Anspruch 12, 

20 dadurch gekennzeichnet, 

dafi die zwei Balken (14, 16) durch eine breite, im Querschnitt 
rechteckige Nut (22) voneinander getrennt bzw. gebildet sind, die ei- 
ne Tiefe aufweist, welche der Hohe der jeweiligen Balken (14, 16) 
zumindest im wesentlichen entspricht. 



11. 



5 



25 

14. 



Profil nach Anspruch 12, 

dadurch gekennzeichnet, 
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da£ die zwei Balken (214, 216} durch jeweilige Nuten (223, 225) be- 
grenzt bzw. gebildet sind, die ebenfalls parallel zu den Langsseiten 
(218, 220) des Profils verlaufen, einen zumindest iin wesentlichen 
rechteckigen Querschnitt aufweisen sowie eine Tiefe haben, die der 
5 Hohe der jeweiligerx Balken entspricht. 

15. Profil (410), insbesondere zur Anwendung in einem Verfahren nach 
einem der vorhergehenden Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

10 da£ es im Querschnitt einen zumindest im wesentlichen rechtecki- 

gen mittleren Bereich (417) und links und rechts davon mit diesem 
integrale Flugel (419, 421) aufweist, die sich auf der Bauteilseite 
(412) uber den mittleren Bereich hinaus erstrecken und dort zwei 
Balken (414, 416) bilden, die parallel zu den Langsseiten (418, 420) 

15 des Profils verlaufen und iiber eine schrage Vertiefung (423, 425) in 

die Unterseite des mittleren Bereiches des Profils ubergehen, wobei 
die Oberseiten (427, 429) der FKigel von der Oberseite des mittleren 
Bereichs des Profils einen deutlichen Abstand aufweisen und hier- 
durch Schultem bilden, die schrag zu den Seitenwanden des mittle- 

20 ren Bereiches stehen und miteinander einen Winkel (a) einschlie- 

ften, der bezogen auf die der Bauteilseite abgewandten Seite des 
Profils etwas kleiner als 180° ist, beispielsweise im Bereich von 175° 
bis 160° liegt. 

25 16. Hohlkorperelement (1 1 ; 2 1 1 ; 4 1 1) zur Anbringung an ein insbeson- 
dere aus Blech bestehendes Bauteil, wobei das Hohlkorperelement 
auf zwei entgegengesetzten Seiten parallel zueinander erstreckende 
Balken £14, 16; 214, 216; 414, 416), die mit dem Bauteil eine Ver- 
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drehsicherung bilden und eine senkrecht zur Bauteilseite (12; 212; 
412) verlaufende, mittig angeordnete Lochung (98, 298, 498) auf- 
weist, die gegebenenfalls einen Gewindezylinder (110; 310; 510) 

aufweisen kann, 
5 dadurch gekennzeichnet, 

dalS auf der dem Bauteil zugewandten Seite (12; 212, 412) des 
Hohlkorperelementes und konzentrisch zur Lochung ein ringformi- 
ger Vorsprung (36; 236; 436) vorliegt, der als Stanzabschnitt ausge- 
bildet ist und daS zwischen den Balken und dem ringformigen 
10 Stanzabschnitt ein vertiefter Bereich (22; 240; 422) vorliegt, wobei 

vorzugsweise Balken nur auf zwei entgegengesetzten Seiten der 
Hohlkorperelements vorhanden sind und Anlagefiachen fur das 
Bauteil bilden, die so grofe sind, dafi die Flachenpressung unter der 
Fliefigrenze des Bauteils liegt. 

15 

17. Hohlkorperelement nach Anspruch 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS auf der Bauteilseite des Hohlkorperelementes das Stirnende 
(104; 304; 504) des ringformigen Vorsprungs (36; 236; 436) weiter 
20 vorsteht als die Balken (14, 16; 214, 216; 414, 416). 

18. Hohlkorperelement nach Anspruch 16 oder 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi der vertiefte Bereich (22; 422) zwischen den Balken im Aufien- 
25 umrife zumindest im wesentlichen rechteckig ist und dafi der Ring- 

vorsprung (36; 436) in der Mitte der Vertiefung angeordnet ist und 
an alien Seiten einen Abstand von. der Begrenzung der Vertiefung 
, aufweist. 
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19. Hohlkorperelement nach einem der Anspruche 16 oder 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die zwei auf entgegengesetzten Seiten des Hohlkorperelexnentes 
parallel zueinander erstreckende Balken (214, 216) durch zwei 
5 ebenfalls parallel zueinander verlaufende Nuten (223, 225) begrenzt 

bzw> gebildet sind, die zumindest im wesentlichen einen rechtecki- 
gen Querschnitt aufweisen and da£ die Ringvertiefung (240) eine 
konusformige Vertiefung ist, die in der Bauteilseite (212) des Hohl- 
korpereiementes im Bereich zwischen den zwei 'Nuten ausgebildet 
10 ist, wobei die konusformige Vertiefung in Richtung auf die Bau- 

teilseite (212} zugehend divergiert. 

20. Hohlkorperelement nach Anspruch 19, 
dadurch gekennzeichnet, 

15 dafi auf der der Bauteilseite (212) abgewandten Seite (230) des 

Hohlkorperelexnentes (211) eine konusformige Ringschulter (242} 
vorliegt mit in etwa komplementarer Form zu der konusfdrmigen 
Ringvertiefung (240) in der Bauteilseite des Elements, 

20 21. Hohlkorperelement 

dadurch gekennzeichnet, 

daS es im Querschnitt einen zumindest im wesentlichen rechtecki- 
gen mittleren Bereich (417) und links und rechts davon mit diesem 
integrale Flugel (419, 421) aufweist, die sich auf der Bauteilseite 
25 (412) uber den mittleren Bereich hinaus erstrecken und dort zwei 

Balken (414, 416) bilden, die parallel zu den Langsseiten (420) des 
Profils verlaufen und liber eine schrage Vertiefung (423, 425) in die 
Unterseite des mittleren Bereiches des Profils ubergehen, wobei die 
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Oberseiten (427, 429) der Flugel von der Oberseite des mittleren Be- 
reichs des Profils einen deutlichen Abstand aufweisen und hier- 
durch Schultern bilden, die schrag zu den Seitenwanden des mittie- 
ren Bereiches stehen und miteinander einen Winkel (a) einschlie- 
5 JSen, der bezogen auf die der Bauteilseite abgewandten Seite des 

Profils etwas kleiner als 180° ist, beispielsweise im Bereich von 175° 
bis 160° liegt. 

22. Hohlkorperelement nach einem der vorhergehenden Anspruche 16 

10 bis 21, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi der ringformige Stanzabschnitt (36; 236; 436) eine zumindest 
im wesentlichen konusformige Aufienwand aufweist, die in Richtung 
auf das freie Stirnende (104; 304; 504) des Stanzabschnitts gehend 
15 divergiert und hierdurch mit dem Stirnende eine Stanzkante (100; 

300; 500) bildet, wobei die konusformig verlaufende Aufienwand des 
ringformigen Stanzabschnittes mit der Vertiefung (108; 308) eine 
Hinterschneidung bildet, die zur Aufnahme von Blechmaterial aus- 
gelegt ist. 

20 

23. Hohlkorperelement nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ das Stirnende des ringformigen Stanzabschnitts eine eine Fase 
bildende konusformige Vertiefung (102) aufweist, die in Richtung 
25 der freien Stirnseite des Stanzabschnitts gehend divergiert. 
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24, Zusammenbauteil bestehend auf einem Bauteil (13; 213; 413) und 
einem daran angebrachten Hohlkorperelement (11; 211; 411) nach 
einem der vorhergehenden Anspruche 16 bis 23 7 

dadurch gekennzeichnet, 
5 dafi das Bauteil in die durch den ringformigen Stanzabschnitt gebil- 

dete Hinterschneidung (108; 308) und im vertieften Bereich (22; 
240, 223, 225; 422) benachbart zu den genannten Balkan hinein- 
geformt ist und daJS Hohlkorperelement hierdurch aufzieh- und ver- 
drehsicher mit dem Bauteil verriegelt ist. 

10 

25, Zusammenbauteil nach Anspruch 24, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafS das Bauteil (13; 213; 413) im Bereieh um den ringformigen 
Stanzabschnitt {36; 236; 436) herum eine ringformige Vertiefung 
15 (130; 230; 530) aufweist 

26, Zusammenbauteil nach Anspruch 24 und 25, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die zimachst miteinander einen eingeschlossenen Winkel (a) 
20 kleiner als 180° bildenden Schulterflachen (427, 429) des Elemen- 

tes im Zusammenbauteil zumindest im wesentlichen flachgepreSt 
werden, wodurch die inneren Seiten der Balken (414, 416) eine 
Hinterschneidung bilden und die Innenkannten an der Unterseite 
der Balken einen kleineren Abstand voneinander aufweisen als vor 
25 der Anbringung am Bauteil (413), wodurch der formschlussige Ein- 

griff zwischen dem Bauteil und dem Hohlkorperelement (411) ver- 
bessert ist, 
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27. Matrize zur Anbringung eines Hohlkorperelementes nach einem der 
Anspriiche 16 bis 23 an ein Bauteil, 
dadurch gekenazeichnet, 

daS die Matrize an ihrer freien, dem Bauteil zugewandten Stirnseite 
5 (120; 520) einen in Draufsicht und im Aufienumrifi zumindest im 

wesentlichen rechteckigen Formvorsprung (118; 518) aufweist, des- 
sen Breite dem Abstand zwischen zwei Balken (14, 16; 414, 416) des 
Hohlkorperelementes (11; 41 l)abzuglich der doppelten Bauteildicke 
entsprechen und dessen Lange der Lange des Elementes (1 1; 41 1) 

10 parallel zu den Balken entspricht und daS innerhalb des rechtecki- 

gen Umrisses des Vorsprungs dieser einen Ringvorsprung (126; 526) 
aufweist, der eine Verformung des Bauteils in eine um den Stanzab- 
schnitt des Hohlkorperelementes gebildeten Hinterschneidung be- 
wirkt und eine mitdere Bohrung (124; 524) auiweist, die mit einem 

15 ringformigen Stanzabschnitt (36; 436) des Hohlkorperelementes zu- 

sarnmenarbeitet, um einen Stanzbutzen aus dem Bauteil bei der 
Anbringung des Hohlkorperelementes am Bauteil zu bewirken. 

28. Matrize nach Anspruch 27, 

20 dadurch gekennzeichnet, 

daB die Matrize in Draufsicht kreisrund ist, jedoch an einer oder 
mehreren Stellen am AuSenumfang ein Orientierungsmerkmal (116; 
516) aufweist, das der positionsrichtigen Anbringung in ein Werk- 
zeug dient. 

25 

29. Matrize, insbesondere zur Anwendung mit einem Hohlkorperelement 
mit zwei parallel zueinander verlaufenden, die Balken bildenden 
Nuten auf der Bauteilseite, 



WO 01/72449 



PCT/EP01/03614 



37 

dadurch gekennzeicbnet, 

daS die Stirnseite (320) der Matrize mit zwei parallel zueinaxxder 
verlaufenden, balkenartigen Vorsprungen (246; 248} auf ihrer dem 
Bauteil zugewandten Stirnseite versehen ist, wobei die balkenartigen 
Vorsprtinge eine maximale Breite aufweisen, die zumindest im we- 
sentlichen der Breite der U-forrnigen Nuten (223, 225) des Hohlkor- 
perelements abzuglich der doppelten Dicke des Bauteils entspricht 
und eine Lange haben, die zumindest im wesentlichen der Lange der 
U-formigen Nuten entspricht und dafi zwischen den Balken die Ma- 
trize einen Ringrorsprung aufweist, der eine Verformung des Bau- 
teils in eine um den Stanzabschnitt des Hohlkorperelementes gebil- 
deten Hinterschneidung bewirkt und eine mittlere Bohrung (324) 
aufweist, die mit einem ringformigen Stanzabschnitt (236) des Hohl- 
korperelementes zusammenarbeitet, um einen Stanzbutzen aus dem 
Bauteil bei der Anbringung des Hohlkorperelementes am Bauteil zu 
bewirken. 

30. Matrize nach Anspruch 29, 

dadurch gekennzeichnet, 

daS die Matrize in Draufsicht kreisrund ist, jedoch an einer oder 
mehreren Stellen am Aufienumfang ein Orientierungsmerkmal (316) 
aufweist, das der positionsrichtigen Anbringung in ein Werkzeug 
dient. 
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